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(57) Abstract: The invention relates to a method for the low-abrasive micromachining of workpieces consisting of metal or metal 
S alloys, especially steel, whereby a workpiece (1) is micromachined by means of at least one machining device (5) comprising a 
^ diamond tool (6), especially an ultra- precision lathe, milling machine or grinding machine. Before being micromachined, the edge 

region of said workpiece is subjected to a thermo chemical treatment during a first step. In a second step, the thermochemically 
W treated edge region (2) of the workpiece (1) is machined by means of the machining device (5). 

[Fortsetzung auf der niichslen Seite] 



WO 2005/019488 A2 llllll Jl lllllllll lllllllMIII III illl Nil lllllill IIIIH 



PH, PL, PT, RO, RU, SC, SD, SE, SG, SK, SL, SY, TJ, TM, 
TN, TR, TT, TZ, UA, UG, US, UZ, VC, VN, YU, ZA, ZM, 
ZW. 



(84) Bestimmungsstaaten (soweit nicht anders angegeben, fiir 
jede verfugbare regionale Schutzrechtsart): ARIPO (BW, 
GH, GM, KE, LS, MW, MZ, NA, SD, SL, SZ, TZ, UG, 
ZM, ZW), eurasisches (AM, AZ, BY, KG, KZ, MD, RU, 
TJ, TM), europaisches (AT, BE, BG, CH, CY, CZ, DE, DK, 
EE, ES, FT, FR, GB, GR, ITU, IE, IT, LU, MC, NL, PL, PT, 



RO, SE, SI, SK, TR), OAPI (BF, BJ, CF, CG, CI, CM, GA, 
GN, GQ, GW, ML, MR, NE, SN, TD, TG). 

VerofTenUicht: 

— ohne intemationalen Rechenchenbericht und emeut zu ver~ 
offent lichen nach Erhalt des Berichts 

Zur Erktarung der Zweibuchstaben- Codes und der anderen Ab- 
kiirzungen wird auf die Erldarungen ("Guidance Notes on Co- 
des and Abbreviations") am Anfang jeder reguldren Ausgabe der 
PCT-Gazette verwiesen. 



(57) Zusammenfassung: Verfahren zum verschleissarmen Mikrozerspanen von Werkstiicken aus Metall oder Metal llegierungen, 
insbesonderc Stahl, wobci ein WcrkstUck ( 1) mit zumindcst ciner ein Diamantwcriczcug (6) aufweiscnden Zerspanungsvorrichtung 
(5), insbesondere einer Ultrdpra/jsionsdreh-, -fnis- oder -schleifmaschine mikrozerspanend bearbeitet wird und das Werkstlick (1) 
vor dem Mikrozerspanen in einem erstcn Schritt einer thermochcmischen Randzonenbchandlung unterworfcn wird und dass in eincm 
zweiten Schritt die thermochemisch behandelte Randzone (2) des WerkstUcks (1) mit der Zerspannungsvorrichtung (5) bearbeitet 
wird. 



